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En el presente trabajo de investigación, como objetivo fue determinar el efecto de 
la metodología en la productividad en la empresa Molino Agroindustrial San 
Francisco S.A.C. El tipo de investigación es aplicativo y el diseño pre experimental 
y longitudinal. La observación y el análisis documental, son las técnicas empleadas 
en la recolección de datos. Se llegó a utilizar la metodología de la planificación 
sistemática de la distribución (SLP). Se llegó a la conclusión que, gracias a una 
buena redistribución de instalaciones en el molino, se llegó a tener un efecto 
























In the present research work, the objective was to determine the effect of the 
methodology on productivity in the company Molino Agroindustrial San Francisco 
S.A.C. The type of research is applicative and the pre-experimental and longitudinal 
design. Observation and documentary analysis are the techniques used in data 
collection. The methodology of systematic distribution planning (SLP) was used. It 
was concluded that thanks to a good redistribution of facilities in the mill, it had a 
positive effect on productivity, increasing by 2.23%. 
 
 





Hoy en día las empresas ya sean distribuidoras, comercializadoras, etc. Se 
desarrollan en un mundo globalizado y competitivo y una de las estrategias en 
operaciones que utilizan para mejorar y elevar su productividad es realizando una 
nueva distribución de diseño, ya sea sus áreas o toda la planta, ya que existen 
muchos antecedentes que comprueban que realizando una distribución se llega a 
reducir tiempos muertos, costos extras, etc., haciendo incrementar la productividad 
de la empresa al que se le aplica. En el Perú existen muchas pequeñas y micro 
empresas que han ido creciendo conforme la demanda lo exige, en la ciudad 
llamada Ciudad de Dios se encuentra el Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO, 
dedicado al rubro del pilado de arroz y sus subproductos, con aproximadamente 10 
años en el mercado, en una de las zonas más caracterizadas por contar con una 
elevada producción de arroz, es por ello que se plantea la idea de cómo salir 
adelante frente a una competencia diaria, al momento de analizar e investigar 
aquellos problemas que puedan aquejar al malino encontramos los siguientes: Su 
demanda decreciente, desplazamientos innecesarios, donde se llega a almacenar 
la materia prima y también productos terminados resultan muy pequeños, el flujo 
de producción es lento, hay acumulación de productos en proceso y problemas de 
seguridad, ante esta situación surge la necesidad de realizar una nueva distribución 
de las instalaciones. Por ello la formulación del problema de nuestra investigación 
es ¿Cuál será el efecto de la aplicación de la Metodología  SLP en la 
productividad en el Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO S? A.C-2020? Como 
hipótesis tenemos la aplicación de la metodología SLP aumentará la productividad 
en la empresa Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO S.A.C, 2020. 
El objetivo general de la investigación fue determinar el efecto de la metodología 
en la productividad en la empresa Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO S.A.C, 
2020 y como objetivos específicos se realizó un diagnóstico actual del proceso de 
producción, aplicando el diagrama de operaciones, el diagrama de recorrido de 
procesos y diagrama de análisis de proceso y calcular la productividad en el Molino 
Agroindustrial SAN FRANISCO S.A.C 2020. Aplicando la técnica de las relaciones 
entre actividades, así como el método Guerchet, Se calculó los indicadores de la 
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productividad después de haber aplicado la metodología SLP y su variación con 
respecto a la productividad inicial, mediante la técnica de la observación directa. 
Mi investigación fue justificada debido a que la presente tesis tiene una justificación 
de manera teórica, ya que podemos deducir que de esta manera se podrá apoyar 
en la evidencia de la eficacia de cada teoría, como también de los métodos que se 
lograrán obtener gracias a la aplicación SLP donde se podrá obtener resultados 
como el aumento de la productividad de manera significativa y acertada en el molino 
SAN FRANCISCO S.A.C., demostrando de manera ligera a cada indicador de 
productividad.   
II. MARCO TEÓRICO 
En la búsqueda de información para nuestra investigación se encontró 
antecedentes internacionales como Uriarte Velásquez, Juliana; Jaramillo Hoyos, 
Daniel (2015), en un presente artículo nos muestran una nueva distribución de 
todas las áreas con la que cuenta la empresa en la ciudad de Cali-Colombia, 
mostrándonos un cambio notorio de cada área, llegando a garantizar que se cumpla 
con todos los pedidos que registra cada cliente, también la minimización de todos 
los costos que se llevan a cabo en traslados de su materia prima, almacenes con 
productos terminados, etc. 
Cárdenas Moraga, Daniel. Desarrolló una propuesta de distribución de planta y 
también del ambiente de trabajo que se dará para la nueva instalación de la 
EMPRESA MV CONTRUCCIONES LTDA DE LA COMUNA DE LLANQUIHUE 
(título profesional de Ingeniería Civil Industrial-2017).  
La meta principal del proyecto realizado es desarrollar una distribución de planta en 
la empresa donde se está evaluando el método, mediante una aplicación de 
diferentes herramientas, cómo, por ejemplo: La utilización de métodos donde se 
pueda analizar cada herramienta de redistribución, como también de seguridad 
para cada área e instalación de la planta, con el propósito de que se pueda lograr 
una gran optimización de cada espacio de la empresa, como también los procesos 
que se dan en el área de producción, logrando el aumento de la seguridad y de 
todas aquellas condiciones que se llegan a presentar en el trabajo.  
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El problema que aqueja a la empresa y que por ello se realiza este proyecto, se 
basa en espacios estrechos de áreas donde el personal de trabajo realiza sus 
labores. 
Como conclusión se puede decir que, dada a un buen registro de actividades y una 
buena redistribución de sus instalaciones, se logró aumentar significativamente el 
área de operaciones en un 24%, logrando así una gran diferencia con la situación 
actual que ellos presentaban. 
Encontramos también antecedentes nacionales como el investigador Manchego, 
Lima-2015, donde logra utilizar la conocida metodología SLP (Planeamiento 
Sistemático de la Distribución) llegando a ser aplicada hacia una fábrica donde se 
realiza la fabricación de diferentes muebles, fabricados de madera donde se logró 
disminuir las distancias recorridas haciendo incrementar la capacidad productiva, 
reduce el stock obteniendo una reducción de costos de almacenamiento y por 
último también aplica un diagnostico actual y luego compara con la nueva 
distribución de planta para poder obtener los resultados finales.  
Cuando hablamos de distribución de planta se refiere a determinar los elementos 
necesarios para  someter las actividades que realizará diferentes empresas(dada 
por una buena ubicación de maquinaria, áreas donde se encuentra cada servicio, 
grandes almacenes,etc.) dentro del área de producción, para que así se pueda 
lograr los objetivos ya trazados de una manera más eficaz y efectiva, pero teniendo 
siempre en cuenta que para alcanzar una buena distribución en planta se requiere 
un espacio para cada proceso y también para las diferentes operaciones de apoyo 
que son las de circulación de materiales, de personas e información(NUÑEZ-2014). 
ORTEGA DEVIA, Paola Antonieta (2004), en su tesis donde se utilizó una buena 
distribución donde se distribuyó las áreas y teorías de diferentes actividades, donde 
nos dice que esta herramienta funciona como una guía para el planeamiento de 
distribución en planta y poder aplicar en cualquier uso de ‘Gráficos originales a 
color, como respuesta de nomenclaturas y códigos del SLP, para esta publicación 
se han acoplado para ser presentados en escala de grises. ‘Para ampliar esta 
información y comprender a profundidad cada tema, ha llegado con una amplia 
TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA 
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fuerza para cada área industrial, proporcionada con la complejidad que se llega a 
asumir y que la metodología facilita, como nos dice Muther (1968).  
Originalmente consta de 6 pasos. Para este caso particular, se adoptan únicamente 
las 3 primeras etapas: Definición, donde se delimita el problema, es decir, empresa, 
producto, trabajadores; Análisis, donde se aborda a profundidad y en una secuencia 
de seis sub pasos, todas las variables funcionales del problema de diseño dando 
como resultado un primer bosquejo y; Síntesis, la cual se divide en factores 
influyentes y limitaciones prácticas. Es en este tercer paso, donde la metodología 
del SLP permite incorporar los 3 pilares restantes: concepto, psicología y seguridad, 
los dos primeros como factores influyentes, definidos estos como aquellos aspectos 
que puedan complementar y mejorar el primer bosquejo, por último, seguridad, se 
ubica en limitaciones prácticas, la cual se refiere a normativas que modifiquen este 
mismo esquema inicial. Los tres pasos restantes: evaluación, selección e 
implantación, se omiten por tres razones principales. En el caso de los dos primeros 
suponen la elaboración de un mínimo de dos o tres propuestas de distribución que 
puedan ser enfrentadas y evaluadas para seleccionar la más eficiente, lo cual 
supone una demanda de tiempo superior al disponible, además, se tiene en 
consideración que en el paso 3 (Síntesis) el esquema base o bosquejo inicial se 
pasa por 3 filtros para su mejora y, por ende, se resta importancia a la elaboración 
de varias propuestas. Para el último paso, implantación, no puede asumirse la 
construcción dentro del proyecto de investigación por costos, tiempo y otros 
factores. Por otro lado existe un vacío metodológico dentro del paso 3, pues la falta 
de guía en cómo abordar el desarrollo de criterios y la ejecución de los mismos 
sobre el primer bosquejo genera el riesgo de que estos no correspondan a la 
demanda real o en su defecto que carezcan de sustentación. Es por ello que esta 









Cuando hablamos de esta metodología podemos disponer que cada equipo 
industrial es totalmente ubicado de manera que se llegue a habilitar una buena 
superficie luego de realizarse distintas distribuciones de planta y áreas de la planta, 
de acuerdo al estudio que se da de manera rigurosa en cada situación que aqueja 
a la empresa, pero también cuando son realizados estos cambios son asociados a 
pérdida de tiempo, incomodidad del personal e incluso que no sean utilizadas las 
instalaciones en remodelación (Pantoja María, 2012). 
FASES DE LA METODOLOGÍA SL0050 
Esta metodología cuenta con las siguientes fases: 
- Fase N°1: Localización 
Principalmente se establece el área que se quiere remodelar, no es totalmente 
necesario un desplazamiento nuevo ya que puede utilizarse el mismo, donde se 
llega a necesitar una replanificación o de aquel espacio que se ha llegado a vaciar 
y quedó disponible. 
- Fase N°2: Planteamiento General  
Una de las fases donde es importante disponer de toda aquella superficie a evaluar 
o plantear para una nueva distribución, por el cual se debe analizar cada sector y 
recorridas que se dan en las instalaciones. 
- Fase N°3: Planteamiento Detallado 
Llegando a esta fase se llega a determinar todo desplazamiento efectivo de cada 
elemento ya sea maquinaria o equipo de cada zona que sea planteado en la 
empresa. 
- Fase N°4: Instalación 
En esta fase final comprende toda preparación de instalaciones, obteniendo así una 
nueva norma desde la dirección y de todos aquellos desplazamientos que son 




Elementos de la Metodología S.L.P. 
Este método se realiza como un estudio donde es realizado por 5 elementos, donde 
cada manera es exitosa por todo aquel problema de distribución de planta.  
Cada elemento se relaciona a solo una única letra, logrando a desarrollarse de una 
manera sencilla para recordar toda aquella clave de todo el alfabeto donde se da 
con facilidad que se logra en el ámbito ingeniería de planteamiento: 
a una letra, siendo una manera fácil de recordar cada clave del alfabeto de cada 
facilidad que se de en el ámbito ingeniería de planteamiento: 
1. Incluye materias primas, la comparación de piezas y todo producto 
terminado o a punto de ser terminado. (Producto o Material). 
2. Toda cantidad y volumen de distintas variedades y tipos de diferentes 
productos donde serán puestas a fabricar. (Cantidad o Volumen). 
3. Todas las operaciones y secuencias que se dan en orden del cual son 
realizados estas. (Recorrido o Proceso). 
4. Es necesario para poder realizar diferentes tipos de operaciones donde se 
realizan fabricaciones, donde cada instalación y cada producto siempre 
llegue a funcionar de una manera de que cada instalación y productos 
siempre funciones con total normalidad. (Servicios Anexos, Actividades de 
Soporte y Funciones) 
5. Este elemento relaciona de manera importante a los 4 elementos 
representados anteriormente, ya que gracias a esta fase nos permitirá 
precisar cada vez que se debe fabricar productos y las cantidades, también 
la duración de cada proceso y el tipo de máquina de acuerdo a la 
aceleración, también servicios necesarios de acuerdo a cada situación que 
se va dando, donde se realice de acuerdo a la velocidad del desplazamiento 








Productividad es una de las medidas más eficientes cuando es utilizada en trabajos 
y capitales que son para producir un gran valor económico. Cuando esta es elevada 
de manera significativa nos quieres decir que se a logrado producir un valor 
económico notable con un trabajo poco o una inversión de capital baja. Si se da un 
aumento en la productividad nos dice que se podrá producir mucho más con el 
mismo ingreso. 
Si hablamos en términos económicos, hablamos de la productividad como todo 
crecimiento en producción que no lleva una explicación por cada aumento de 
trabajo, capital o ya sea cualquier otro insumo que haya sido utilizado en la 
producción de un producto. (Galindo, Mariana y Virindiana,2015) 
Importancia de la productividad  
Cuando hablamos de productividad llega a un crecimiento nos dice que es la 
principal clave que se como una oportunidad de impulsar un crecimiento 
económico, que es llevado principalmente en economías con un alto nivel de 
desarrollo similar al país de México. 
Podemos decir que es común hablar sobre la economía de ingresos que se dan en 
frente de periodos que aquejan con un bajo periodo de crecimiento que se da 
relacionados con el bajo crecimiento de la productividad. 
III. METODOLOGÍA 
3.1. Tipo y diseño de investigación 
El tipo de investigación fue aplicativo y el diseño pre experimental y longitudinal, la 
población es todas las áreas que tiene el MOLINO AGROINDUSTRIAL SAN 
FRANCISCO S.A.C, 2020’’.  
3.2. Variables y operacionalización 







Definición conceptual: Es una de las más aceptables y utilizadas para desarrollar 
una solución de diferentes tipos de problemas de distribución de áreas y si el caso 
lo amerita de toda la planta.  
Todas son utilizadas comenzando por diferentes tipos y cualidades de criterios, a 
pesar que su creación fue organizada para el desarrollo de un diseño de cualquier 
tipo que se pueda dar en distribuciones de plantas, ya sea de manera independiente 
o dependientes de su naturaleza. (Fernández, Antonio, 2017). 
Productividad  
Se entiende como una relación de los productos obtenidos y todos aquellos 
insumos que se utilizaron o los factores que intervinieron. Por ende, la productividad 
nos indica si estamos realizando el mejor o peor uso que se realiza de los factores 
del área de producción. (Gedesco, 2019). 
3.3. Población, muestra y muestreo 
La población fue constituida por todas las áreas del molino SAN FRANCISCO S.A.C 
y la muestra igual a la población. 
3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Las técnicas e instrumentos que se utilizaron en esta investigación son los 
siguientes: 
✓ Para mi primer objetivo específico; se logró utilizar la conocida técnica de 
observación de campo junto con el instrumento de medición de la 
productividad (tabla 3) diagrama de operaciones de proceso (FIGURA 2), 
diagrama de recorrido de procesos (TABLA 8) y diagrama de análisis de 
procesos (TABLA 5). 
✓ Para mi segundo objetivo, se aplicó las técnicas de relaciones entre 
actividades, así como el método GERCHET (TABLA 6), tecnica de medicion 
para distribucion de planta(TABLA 4). 
✓ De la misma manera para el tercer objetivo específico: Se calculo los 
indicadores de la productividad después de haber aplicado la metodología 
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SLP y su variación con respecto a la productividad inicial, mediante la técnica 
de la observación directa. 
3.5. Procedimientos 
- Se realizó un diagnóstico total de la verdadera situación actual del proceso 
productivo utilizaremos un diagrama de Pareto e Ishikawa (Anexo C3) y luego 
se calculó la productividad haciendo uso de los registros de producción de la 
empresa. 
- A continuación, Se elaboró un análisis de operaciones determinando los 
tiempos de las actividades. Mejorando los procesos y estandarizando las 
operaciones. 
- Se calculó la productividad después de haber aplicado el estudio del trabajo, 
utilizando los registros de producción, se realizó un diagrama de recorrido del 
antes y después, como también un diagrama de relaciones del antes y después 
de la aplicación de la metodología.  Por último, Se hizo la comparación de la 
productividad. 
3.6. Método de análisis de datos 
Análisis descriptivo 
Se llegó a tabular toda la información que se analizó en las tablas de 
contingencia y frecuencia, ya sea el caso donde se llegó a analizar cada una de 
sus medidas de tendencia central como el promedio. 
También se evalúan todo porcentaje, como en otros casos todo se llega a 
representar toda información en cada gráfico de barra. 
 
Análisis inferencial 
Cuando hablamos de validación de hipótesis, se logró hacer con la conocida 
prueba T-Student, por realizarse muestras de pre y post en la productividad, 
sumando la muestra todo tiene un tamaño menos que 50, con la prueba de 





3.7. Aspectos éticos 
La investigación presentada se concreta con todos aquellos principios de 
autenticidad y con originalidad de todos aquellos datos presentados; 
concedidos por la empresa, como también se dio a conocer a todos los 
integrantes que lideran la empresa, por ello es que de manera directa se 
respeta y se dice con veracidad todo los resultados y cambios que pueden 
realizar en el área principal que es el de la productividad, con ayuda del estudio 
de trabajo.  
IV. RESULTADOS 
Diagnóstico de la situación actual 
Para llegar a analizar la situación actual de la empresa, se realizó diferentes visitas, 
llegándose a realizar una encuesta a todo el personal que labora en la empresa y 
se obtuvo los siguientes problemas: 
Tabla 1. Clasificación de los principales problemas 
Problemas Frec. % Acumulado % Acumulado 
Desplazamientos excesivos 35 46,67% 35 46,67% 
Inadecuada distribución de 
instalaciones 25 33,33% 60 80,00% 
Desorden en las áreas 15 20,00% 75 100,00% 






Cálculo de los indicadores de productividad antes de la redistribución de 
planta 
Los índices utilizados son la productividad de mano de obra y el porcentaje de 
utilización por ello en la tabla 2 se mostrará la producción mensual. 
Tabla 2. Producción mensual antes de aplicar la redistribución de instalaciones. 





Fuente: Elaboración propia 
Tabla 3. Productividad de mano de obra del molino Agroindustrial San Francisco 
S.A.C. 
Meses Producción (Kg) Mano de obra (HH) 
Productividad MO 
(Kg/HH) 
Enero 150000 720 208,33 
Febrero 143000 650 220,00 
Marzo 137750 700 196,79 
Abril 162500 720 225,69 
PROMEDIO 148312,5 697,5 212,70 











Desplazamientos excesivos Inadecuada distribucion de
instalaciones



















Tabla 4. Por cada hora hombre empleada en la producción del molino se produce 
212,70   
Meses Producción (Kg) Capacidad Máxima (Kg) Utilización (%) 
Enero 150000 200000 75% 
Febrero 143000 200000 72% 
Marzo 137750 200000 69% 
Abril 162500 200000 81% 
Promedio 148312,5 200000 74% 
Fuente: Elaboración propia 
Se puede deducir que la empresa está en un 74% de su capacidad. 
Tabla 5. Distancias recorridas en el molino San Francisco S.A.C. antes de la 







Almacén materia prima  30 220 6600 
 
Área de producción y 
control de calidad 












  100   25290  
Fuente: Elaboración propia  








Fuente: Elaboración propia 
1.Recepción de MP  
2. Área de producción  
3. Almacén de producto 
terminado 
4. Control de calidad 
5. Almacén de sacos y bolsas 
6. Área de carga y descarga 
7. Área de mantenimiento 































Figura 1: Diagrama de relación de actividades del molino SAN FRANCISCO S.A.C. 
  
  
































CONTROL DE CALIDAD 
BOLSAS 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 7. Distancias recorridas en el molino SAN FRANCISCO S.A.C. después de 
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Fuente: Elaboración propia 
 
 
 La distancia recorrida disminuyó 9070 m, donde 25290 m pasó a 16220m. 
 
Tabla 8. Producción mensual después de haber aplicado la redistribución de 
instalaciones. 
 






Fuente: Elaboración propia 
Tabla 9. Productividad de mano de obra del molino SAN FRANCISCO S.A.C. 
 





Mayo 170000 750 226,67 
Junio 149000 658 226,44 
Julio 145600 735 198,10 
Agosto 170500 780 218,59 
PROMEDIO 158775 730,75 217,45 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 10. Indicador de utilización después de la redistribución de instalaciones en 
el molino SAN FRANCISCO S.A.C. 
 




Mayo 170000 200000 85% 
Junio 149000 200000 75% 
Julio 145600 200000 73% 
Agosto 170500 200000 85% 
Promedio 158775 200000 79% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 De la tabla anterior se deduce que la empresa está en un 79% de su 
capacidad. Podemos concluir que la productividad de mano de obra aumento 
de 212.70 Kg/HH a 217.45 Kg/HH es decir se incrementó un 2.23% y la 































V. DISCUSIÓN  
 
El molino san francisco cuenta con varios años en la producción y comercialización 
de pilado de arroz, durante su producción se llegaron a presentar diferentes 
problemas que fueron creciendo de manera notoria por la pandemia Covid 19. Muy 
aparte de la situación difícil que se está viviendo en estos momentos, el proyecto 
de investigación se concluyó con éxito. Demostrando así una adecuada y buena 
distribución de las instalaciones del molino que la convierte en una ventaja 
competitiva para el mercado. 
Esta investigación tuvo como objetivo, determinar el efecto de la metodología en la 
productividad en la empresa Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO S.A.C. 
De acuerdo al objetivo general, la redistribución de instalaciones tuvo un efecto 
positivo en la productividad del molino SAN FRANCISCO S.A.C, llegándose a 
incrementar de 212,70 KG/HH a 217,45 KG/HH y el porcentaje de utilización de la 
capacidad paso de 74% a 79%. 
Los resultados anteriores coinciden con los hallados por Cárdenas Moraga, Daniel 
(2017), quien, en su investigación en una empresa de Colombia, logro a 
incrementar la productividad en 24%, mediante una adecuada distribución de las 
instalaciones. 
Cuando hablamos de esta metodología podemos disponer que cada equipo 
industrial es totalmente ubicado de manera que se llegue a habilitar una buena 
superficie luego de realizarse distintas distribuciones de planta y áreas de la planta, 
de acuerdo al estudio que se da de manera rigurosa en cada situación que aqueja 
a la empresa, pero también cuando son realizados estos cambios son asociados a 
pérdida de tiempo, incomodidad del personal e incluso que no sean utilizadas las 
instalaciones en remodelación (Pantoja María, 2012). 
La productividad es una de las medidas más eficientes cuando es utilizada en 
trabajos y capitales que son para producir un gran valor económico. Cuando esta 
es elevada de manera significativa nos quieres decir que se ha logrado producir un 
valor económico notable con un trabajo poco o una inversión de capital baja. Si se 
da un aumento en la productividad nos dice que se podrá producir mucho más con 
el mismo ingreso. 
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Si hablamos en términos económicos, hablamos de la productividad como todo 
crecimiento en producción que no lleva una explicación por cada aumento de 
trabajo, capital o ya sea cualquier otro insumo que haya sido utilizado en la 
producción de un producto. (Galindo, Mariana y Virindiana,2015). 
Con relación al objetivo específico 1, se logró encontrar como problemas 
principales, los excesivos desplazamientos dentro del área de producción, gracias 
al diagrama de Pareto e Ishikawa. De tal modo se puede observar que el índice de 
productividad inicial es de 212,70KG/HH y el porcentaje de utilización fue de 74%. 
En cuanto al objetivo específico 2, la redistribución de instalaciones gracias a la 
aplicación del método SLP y el diagrama de relación de actividades se logró 
redistribuir y determinar una nueva distribución teniendo como resultado una 
reducción de 16220 metros de distancia recorridas durante un día de trabajo. 
De acuerdo al objetivo específico 3 se calculó los índices de productividad y de la 
utilización de la capacidad, después de haber realizado una distribución de 
instalaciones, teniendo como resultados en 217,45KG/HH y 79% respectivamente, 
lo que da como resultado la demostración del efecto positivo de una redistribución 



















1. Tras la implementación del rediseño de distribución de planta se obtuvo 
como resultado el incremento de la productividad de 212.70 Kg/HH a 217.45 
Kg/HH es decir se incrementó un 2.23%. 
2. Las distancias recorridas iniciales por los trabajadores fueron de 25290 
metros, llegando a reducir gracias a la aplicación del rediseño de la 
distribución de planta a 16220 metros. 
3. El porcentaje de utilización de la planta se llegó a incrementar del 74% al 





























1. Implementar un nuevo diseño de distribución de planta ya que como se pudo 
demostrar en esta investigación, se llega a obtener un incremento de la 
productividad. 
2. Desarrollar otros estudios de mejora como un buen plan de estandarización 
de operación y una planeación de la producción de la empresa. 
3. Brindar una capacitación intensiva al personal sobre temas de distribución 
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TABLA 3. INSTRUMENTO DE MEDICION PARA LA PRODUCTIVIDAD  
  
FUENTE: (DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA GRIFERIA INDUSTRIAL Y COMERCIAL 




TABLA 5. INSTRUMENTO DE DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 






TABLA 6. INSTRUMENTO DEL MÉTODO GUERCHET 
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TABLA 8. FICHA DE REGISTRO DEL DIAGRAMA RELACIONAL DE RECORRIDO O ACTIVIDADES 
FUENTE: Elaboración propia 
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